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Poz. | Soucast Material
P250GH X6CrNiMoTi . .
(C22.8) LCMo9-10 | 1 j\15v6-3 | X10CrMovNb | 17-12-2 | XBCNIMOTIL7-
- 16Mo3 | 13CrMo4-5 | (1.7383) 12-2
Téleso (1.0460) (1.7715) 9-1, (P91), (1.4571) 1)
(1.5415) (1.7335) |10CrMo9-10 (1.4571) 2)
1 (11503) (1.7380) 15128 (1.4903) (A182- (A182.F316T)
11416 ’ F316Ti)
Navar tésnici )
plochy 13Cr Stellite 6
. G17CrM09-10 G17CrMo9-10 GX5CrNiMo19-
2 |Trmen (1.7379) (1.7379) 11-2
: : (1.4408)
Vieteno X20Cr13 X22CrMoV12-1 xecmivoTiLr:
3 (1.4021) (1.4923) (1.4571)
Navar tésnici .
plochy kaleno Stellite 6
Ucpavkové 11CrMo9-10 GX5CrNiMo19-
4 pouzdro (1.7383) -2
' (1.4408)
6 Vietenova C45 CuAl10Fe3Mn2
matice (1.0503) (2.0936)
v GX70CrMo29-2
8 | Krouzek (1.4136)
9 |Tésnéni CrNi-ocel grafit
& 21CrMoV5-7
13 | Sroub (1.7709) A2-70
. 25CrMo4
14 | Matice (1.7218) A2
18 | Tésnéni grafit pleteny
19 |Tésnéni grafit

1) Pouziti ventilu nad 400 °C pouze pro média bez rizika mezikrystalické koroze
2) Aplikace pro teploty od -196 °C do +400 °C, materialova varianta 2
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Poz. | Soucéast Material
Téleso A350 LF2 A350 LF2 A182 F92
1 | Navar tésnici )
plochy 13Cr 13Cr Stellite 6
" A216WCB, G17CrMo9-10
2 |Timen A216WCB 1.4408 (1.7379)
- X20Cr13 X22CrMoV12-1
, Vieteno 410T (1.4021) (1.4923)
Navar tesnici kaleno Stellite 6
plochy
4 Ucpavkové 11CrMo09-10
pouzdro (1.7383)
6 Vretenova C45
matice (1.0503)
s GX70CrMo29-2
8 | Krouzek (1.4136)
9 |Tésnéni CrNi-ocel grafit
& A2-70 21CrMoV5-7
13 |Sroub B7 (1.7709)
. 25CrMo4
14 | Matice 2H A2-70 (1.7218)
18 |Tésnéni grafit pleteny
19 |Tésnéni grafit




APD

TECHNICKY POPIS A NAVOD NA MONTAZ,
OBSLUHU A UDRZBU VYROBKU

9975.338

stran: 18 strana: 6

Lvarianty“

,Pfipojeni pro pohon*

Pouzdro ucpavky se stiracim krouzkem

\

TLAKO - TEPLOTNI SYSTEM

NN

,Provedeni se zamkem"

WHE |

|
I
|
|
|
‘ -
==

dalkové ovladani

Material | PN Dovoleny pracovni tlak PS [bar] pro maximalni pracovni teplotu TS [°C]
-10 | 50 | 100 | 150 | 200 | 250 | 280 | 300 | 350 | 380 | 390 | 400 | 410 | 420 | 430 | 440 | 450
63 | 63 | 63 | 63 | 63 | 63 |56,7|53,2(50,4|44,9|41,0|40,2|39,4|38,4|37,5|36,5|35,6|34,7
P250GH 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 (90,0 |84,5|80,0|71,3|65,0|63,8|62,5|61,0|59,5|58,0|56,5]|55,0
(C22.8) | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 144 | 135 | 128 | 114 | 104 | 102 | 100 | 97,6 | 65,2 | 92,8 | 90,4 | 88,0
(1.0460) | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 225 | 212 | 200 | 178 | 163 | 159 | 156 | 153 | 149 | 145 | 141 | 138
11416 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 288 | 271 | 256 | 228 | 208 | 204 | 200 | 195 | 190 | 186 | 181 | 176
400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 360 | 340 | 320 | 285 | 260 | 255 | 250 | 244 | 238 | 232 | 226 | 220
Material | PN Dovoleny pracovni tlak PS [bar] pro maximalni pracovni teplotu TS [°C]
-50 -10 100 150 200 250 300 350 380 390 400
63 63 63 63 63 63 63 50 50 50 50 40
100 | 100 100 100 100 100 100 80 80 80 80 63
115035 160 | 160 160 160 160 160 160 125 125 125 125 100
250 | 250 250 250 250 250 250 200 200 200 200 160
320 | 320 320 320 320 320 320 250 250 250 250 200
400 | 400 400 400 400 400 400 320 320 320 320 250
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Material PN Dovoleny pracovni tlak PS [bar] pro maximalni pracovni teplotu TS [°C]
-10 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 475 | 490 | 500 | 510 | 520 530
63 63 63 63 63 59 |56,7| 52,9 [50,4|44,1|36,5]|25,7|20,4 16,3
100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 94 90 84 80 70 58 |40,8|324 25,8
160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 151 | 144 134 128 | 112 | 92,8 | 65,3 | 51,8 41,3
(1'6;\222) 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 238 | 225 210 200 | 175 | 145 |102 81 64,5
320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 302 | 288 | 268,8 | 256 | 224 | 186 | 131 | 104 82,6
400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 379 | 360 | 336 | 320 | 280 | 232 | 163 | 130 103
500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 473 | 450 | 420 | 400 | 350 | 290 | 204 | 162 129

Dovoleny pracovni tlak PS [bar] pro maximalni pracovni teplotu TS [°C]
-10 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 475 | 490 | 500 | 510 | 520 | 530 | 540 | 550 | 570
63 | 63 | 63 | 63 | 63 | 63 | 63 |56,7|55,3|52,3|50,4(40,3(32,8(27,1|21,2|17,0/10,5
100| 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 90 (87,8| 83 | 80 | 64 |52,0|43,0|33,6|27,0/16,6
160| 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 144 | 140 | 133 | 128 | 102 | 83,2|68,8|53,8|43,2|26,6
250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 225 | 220 | 208 | 200 | 160 | 130 | 108 | 84 |67,5|41,5
320|320 | 320|320 | 320 | 320 | 320 | 288 | 281 | 266 | 256 | 205 | 166 | 138 | 108 | 86,4 | 53,1
400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 360 | 351 | 332 | 320 | 256 | 208 | 172 | 134 | 108 | 66,4
500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 450 | 439 | 415 | 400 | 320 | 260 | 215 | 168 | 135 | 83,0

Material PN

13CrMo4-5
(1.7335)

Dovoleny pracovni tlak PS [bar] pro maximalni pracovni teplotu TS [°C]

-10 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 475|490 | 500 | 510 | 520 | 530 | 540 | 550 | 575 | 580 | 600
63 | 63| 63 | 63 | 63 | 63 | 63 |56,7|54,2(51,7|50,4|40,3|35,3|30,2|26,522,7|16,4|15,1|11,6
100 |100|100 | 100|100 100 | 100 |90,0|86,0|82,0{80,0|64,0|56,0|48,0(42,0|36,0|26,0|24,0|18,4
11CrMo9-10 |160|160|160|160|160|160|160| 144 |138|131|128|102|89,6/76,8|67,2|57,6/41,6(38,4|29,4
Le&138%); 250 |250| 250 250 | 250 250 | 250 225 | 215 | 205 | 200160 140 | 120 105 [90,0{65,0(60.0] 46,0
(1.7380)  |320|320|320|320|320|320|320 | 288 | 275|262 | 256 | 205 | 179|154 | 134 | 115|83,2|76,8|58,9
400 [400| 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 360 | 344 | 328|320 | 256 | 224 | 192 | 168 | 144 | 104 |96,0|73,6
500 [500| 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 450 | 430 | 410|400 | 320 | 280 | 240 | 210|180 130|120| 92
63 | 63 | 63 | 56 |50,4|40,3|40,3|40,3|40,3|40,3|40,3|40,3|40,3|40,3|40,3|40,3|31,5|31,5|31,5
100 |100|100 | 89 |80,0|64,0|64,0|64,0|64,0/64,0/64,0/64,0|64,0|64,0(64,0|64,0/50,0/50,0|50,0
14MoV6-3 | 160 |160|160|143|128|102|102|102|102|102|102|102|102|102 |102|102|80,0{80,0|80,0
(11'232); 250|250 250 | 224 | 200|160 | 160 | 160 | 160|160 | 160 | 160 | 160 | 160|160 | 160| 125|125 | 125
(ESN415128) | 320|320 320 | 287 | 256 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 160 | 160 | 160
400 |400| 400 | 358 | 320 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 256 | 200 | 200 | 200
500 [500| 500 | 448 | 400 | 320|320 | 320 | 320|320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 250 | 250 | 250
63 | 63 |61,7|57,9|54,9(53,3|51,4|50,1|50,1|49,9|49,9|49,9|49,6|49,6|49,4|49,1|48,6|40,3|35,3
X6CINiIMoTi17-| 100 100/98,0/92,5|87,2|84,2|81,6| 79,6(79,6|79,2|79,2|79,2|78,8| 78,8/ 78,4| 78,0 77,2|64,0| 56,0
12-2 160 |160|157 |148|140| 135|131 | 127 | 127|127 | 127|127 | 126|126 | 125| 125|124 | 102 |89,6
(1.4571) 1)_ 250 (250|245 231|218 211|204 | 199 | 199|198 |198|198 197|197 |196| 195|193 | 160 | 140
(A182-F316T0) I'350(320(314|293| 279|270 | 261 | 255 | 255 | 253 | 253 | 253 | 252 | 248 | 236 | 228 | 193 | 160 | 140
400 (400|392 | 370|349 |337|326| 318 | 318317 (317|317 |315|310|295| 285|193 | 160 | 140

Material PN
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Material PN Dovoleny pracovni tlak PS [bar] pro maximalni pracovni teplotu TS [°C]
-10 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 480 | 490 | 500 | 510 | 520 | 530 | 540 | 550 | 560 | 570 | 580 590| 600
63 |69,3|69,3|69,3|69,3|69,3|69,3|63,0|63,0|63,0|63,0|61,7|60,5|59,2|58,0|52,9|50,8|49,1|40,1|37,3| 354
100 | 110| 110 | 110 | 110 | 110 | 110 | 100 | 100 | 100 | 100 | 98,0 | 96,0 | 94,0 | 92,0|84,0| 80,6 | 78,0 | 63,6 | 59,2 | 56,2
X10CrMoVNb| 160 | 176 | 176 | 176 | 176 | 176 | 176 | 160 | 160 | 160 | 160 | 157 | 154 | 150 | 147 | 134 | 129 | 125 | 102 | 94,7 | 89,9
(Séll) 250 | 275|275 | 275 | 275 | 275 | 275 | 250 | 250 | 250 | 250 | 245 | 240 | 235 | 230 | 210 | 202 | 195 | 159 | 148 | 141
(1_4903)3) 320 | 352 | 352 | 352 | 352 | 352 | 352 | 320 | 320 | 320 | 320 | 314 | 307 | 301 | 294 | 269 | 258 | 250 | 204 | 189 | 180
400 | 440 | 440 | 440 |440 | 440 | 440 | 400 | 400 | 400 | 400 | 392 | 384 | 376 | 368 | 336 | 322 | 312 | 254 | 236 | 224
500 | 550 | 550 | 550 |550 | 550 | 550 | 500 | 500 | 500 | 500 | 490 | 480 | 470 | 460 | 420 | 403 | 390 | 318 | 296 | 281
Material PN Dovoleny pracovni tlak PS [bar] pro maximalni pracovni teplotu TS [°C]
ateria -196 20 100 200 300 350 400
X6CrNiMoTi17- | 63 63,0 63,0 60,5 51,7 42,8 40,3 37,8
12-2 100 100 100 96,0 82,0 68,0 64,0 60,0
(1.4571) 2 160 160 160 154 131 109 102 96,0
(A182-F316Ti) | 250 250 250 240 205 170 160 150
1) Pouziti ventilu nad 400 °C pouze pro média bez rizika mezikrystalické koroze
2) Aplikace pro teploty od -196 °C do +400 °C, materialova varianta 2
. Dovoleny pracovni tlak PS [bar] pro maximalni pracovni teplotu TS [°C]
Material PN
-46 50 100 150 200 250 300 350 380 390 400 425
63 63 63 63 63 63 63 56,7 50,4 44,9 41 40,2 35,6
100 | 100 100 100 100 100 100 90 80 71,3 65 63,8 56,5
A350 LE2 160 160 160 160 160 160 160 144 128 114 104 102 90,4
250 | 250 250 250 250 250 250 225 200 178,1 | 162,5 | 159,4 | 141,3
320 | 320 320 320 320 320 320 288 256 228 208 204 180,8
400 | 400 400 400 400 400 400 360 320 285 260 255 226
Material | PN Dovoleny pracovni tlak PS [bar] pro maximalni pracovni teplotu TS [°C]
20 |425(450|500(510|520|530|540|550|560|570{580|590|600| 610 | 620 | 630 | 640 | 650
63 | 63 | 63 |61,1/57,3|56,4|55,4|54,3|52,5| 50 (47,5| 44 |39,6(35,3|31,9| 28,6 | 25,2 | 22,3 | 19,4 | 16,4
100 | 100|100| 97 | 91 |89,6| 88 |86,2(83,4|79,4|75,4/69,8|62,8| 56 |50,6| 45,4 | 40 | 354 | 30,8 | 26
160 | 160|160|155|146|143|141|138(133|127(121|112|100({89,6| 81 | 72,6 | 64 | 56,6 | 49,3 | 41,6
A182 F92 | 250 | 250 |250| 243 (228|224 |220|216|209|199|189|175|157|140|127| 114 | 100 | 88,5 | 77 65
320 | 320 (320({ 310|291 (287|282 (276|267 |254|241|223({201|179(162| 145 | 128 | 113 | 98,6 | 83,2
400 | 400 |400| 388|364 |358|352|345|334|318|302|279|251|224|202| 182 | 160 | 142 | 123 | 104
500 | 500 |500| 485|455 |448 440|431 (417|397 |377|349|314|280|253| 227 | 200 | 177 | 154 | 130
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Privarovaci provedeni

Stavebni délka: dle tabulky
Privarovaci konce: DIN 3239 - Dil 1
PFipojovaci pramér: DIN 2559 — List 1 — tvar 22
Socket weld: B16.11, DIN 3239-2,
Varianty na pfani: CSN 13 1075, CSN EN 12 627, Socket weld dle EN 12 760,
dalSi dle rozm. Amax, Bmin
b ( )

h2

L2
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Neopracované konce Socket weld konce Konce pro pfivareni
- 3
/A1
~—
T 3 . C — - O N
LE| E (= e
m| < % [ 0|0
—~—)
/A y
o |los| @ © Pfivafovani konce dle Socket weld dle ASME
. | 3 |sE| 28 |e ©5|8fio| o DIN 3239-1 B16.11, resp. DIN < B
gl © |=¢ S |Ngle | 56| 6_g | S | Tvarsparydle DIN 2559- 3239.2 Rozmér < 2
2=| E |Ee| € |€%| 3 |E8|859 | ¢ 22 neoprac. | = S
o’ 2 |g2 SE5|Ez0 | G . gQ
Ea|l 2|22l ¢ >N |221E80 | 2 koncd =
o - —_ S
- g\|88 & 18 Es|uE PN 63,100 | PN 160 PN 63 - 160
DN L L2 h hz z 3 ng d2 do d2 dO QDI -0,5 ¢C+D‘2 bmin Amax Bmin m [kg]
10 | 150 | 90 | 225 330 11 | 192 | F10B1 |200| 18 | 13,0 | 18 |13,0| 33 18 95 |3 | 9 6.5
15 | 150 | 90 | 225 330 11 | 192 | F10B1 [200| 22 | 17,0 | 22 |17,0| 33 22 95 | 35| 14 6.4
20 | 160 | 90 | 240 [360 | 18 | 210 | F10B1 |250| 28 | 22,0 | 28 |22,0| 48 275 | 12,7 |50 | 19 9,0
25 | 160 | 90 | 240 |360| 18 | 210 | F10B1 |250| 34 | 285 | 34 |275| 48 345 | 12,7 | 50 | 24 8,5
32 | 250 | 105 | 320 |430| 28 | 276 | F14B1 |250| 43 | 37,0 | 43 |36,0| 76 43 | 127 | 75 | 29 18,2
40 | 250 | 105 | 320 |430| 28 | 276 | F14B1 |250| 49 | 43,0 | 49 |410| 76 49 | 127 | 75| 35 18,6
50 | 250 | 115 | 320 |430| 28 | 276 | F14B1 |250| 61 | 540 | 61 |525| 76 61 |159| 75| 35 18,6
© so| © sl o Pfivafovani konce dle Socket weld dle ASME
@ X | xXE| % |_ £5| sz o DIN 3239-1 B16.11 DIN =
T, © (5| L |E 22|2wWwso | B |1 arv dle DIN 2559- 11, resp. ; @ B
22| 2 B> 2 |Rs|l<s [Zg|gzq| £ | varspayde 3239-2 Rozmér | ¢ o
25| 5 |5¢| 5 |E2/2 |56|88% % 22 neoprac. | 5 5
Ea|l © |22 o |g5N S 2 %8_8 E koncu T E
- g % @ % 2 % s |ma PN 250 PN 320 PN 250 - 320
DN L L2 h hz z 3 @Dy dz do dz do @D, 0,5 ¢C+U’Z bmm Anax | Bmin m [kg]
10 | 150 | 90 | 225 (330 11 | 192 | F10B1 [200| 18 | 12 18 |12,0| 33 18 95 |3 | 9 6,5
15 | 150 | 90 | 225 (330 11 | 192 | F10B1 [200| 22 | 16 22 |150]| 33 22 95 | 35 | 14 6.4
20 | 160 | 90 | 240 [360 | 18 | 210 | F10B1 | 250 | 28 | 20 28 [19,0| 48 275 | 127 |50 | 19 9,0
25 | 160 | 90 | 240 [360 | 18 | 210 | F10B1 |250| 35 | 26,5 | 35 |24,0| 48 345 | 12,7 | 50 | 24 8,5
32 | 250 | 105 | 320 [430| 28 | 276 | F14B1 |355| 43 | 34 43 | 31 76 43 12,7 | 75 | 29 18,2
40 | 250 | 105 | 320 |430| 28 | 276 | F14B1 |355| 49 | 385 | 49 [36,0| 76 49 | 12,7 | 75| 35 18,6
50 | 250 | 115 | 320 [430| 28 | 276 | F14B1 |355| 61 | 45 77 |595| 76 61 |159| 75| 35 18,6
s |lo=l w © Pfivafovani konce dle
~m = =2 % |z $ 6 650 | © DIN 3239-1 -
-*g 3 % {‘_% o :§ sl < 25 58 == | S | Tvarspary die DIN 2559- | Rozmar ;g §
S3| 5 |5¢| 5 |52/3 |58 2853 22 neoprac. | 5 3
Eal 2 /22| ¢ >N |22 %280 E koncii T E
- g %@ g 2 %@ s PN 400 PN 500
DN L L2 h hz Z h3 QDk dz dO dz dD Amax Bmin m [kg]
10 | 150 | 90 | 225 (330| 11 |192| F10B1 [250| 18 | 10 | 22 | 11,5 | 35 | 9 7.2
15 | 150 | 90 | 225 (330| 11 |192| F10B1 [250| 28 | 17 |33 | 165 |35 | 14 | 7,1
20 | 160 | 90 | 240 [360| 18 |210| F10B1 |250| 34 | 19,5 | 38 | 20,5 | 48 | 18 | 91
25 | 160 | 90 | 240 [360| 18 |210| F10B1 |250| 44 | 28 | 48 | 2355 | 48 | 22 | 9,0
32 | 250 | 105 | 320 [430| 28 | 276 | F14B1 |355| *) | ¥ *) % | 78 | 30 | 19,8
40 | 250 | 105 | 320 | 430 | 28 |276| F14B1 |355| 61| 39 | 76 | 42 | 78 | 32 | 19,0
50 | 250 | 115 | 320 [430| 28 | 276 | F14B1 |355| 76 | 49 | *) | 78 | 38 | 19,0

*) na dotaz; **) pouze dle rozmért Amax a Bmin; do = dp dle DIN 3239
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Prirubové provedeni

Stavebni délka: dle tabulky

PFiruby: EN 1092-1, (DIN 2501/1972)

Tésnici lista: CSN EN 1092-1 — Typ B1, (dFive DIN 2526/1975 — Form E)
Varianty na prani: CSN 13 1160, dal$i dle Vaseho pozadavku

Upravy pfirub na pfani:  pero nebo drazka CSN EN 1092-1 — Typ C nebo D (dfive DIN
2512/1975), vykruzek nebo nakruzek CSN EN 1092-1 — Typ E
nebo F (dfive DIN 2513/1966 — Form V13 nebo Form R13), aj.

h2
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Uzaviraci momenty

Max. pracovni tlak KI‘,OUtI'CI' mo[nent PH Kroutici moment
DN PN | pp (MPa) pri 20°c | PIném takovém spadu | i cosviy [Nm
[Nm] pfi Pp
63 6,3 8
100 10 12
160 16 18
10, 15 250 25 27 35
320 32 33
400 40 55
500 50 70
63 6,3 16
100 10 25
160 16 37
20, 25 250 25 56 45
320 32 70
400 40 90
500 50 120
63 6,3 46
100 10 74
160 16 108
32, 40, 50 250 25 166 90
320 32 209
400 40 260
500 50 320

Armatury se vyrabéji jako pfimeé pfivarovaci nebo pfirubové se smérem proudéni pracovni
latky pod kuZelku ve sméru Sipky. Pfiruby a pfivafovaci konce odpovidaji vySe uvedenym
normam. Vieteno armatury je utésnéno grafitovym ucpavkovym tésnénim. Stoupaijici
vieteno se ovlada ru¢nim kolem nebo elektropohonem. Uzaviraci armatury jsou
dimenzovany pro provoz v otevieném nebo uzavieném stavu. Na pozadani mohou byt
armatury vybaveny:

—  Skrtici nebo regulaéni kuzelkou (pro hrubou regulaci)

—  uzamykatelnym provedenim

—  Uupravou pro elektropohon

—  koncovymi spinaci

—  stiracim krouzkem v pouzdfe ucpavky

2. PouzTi

Armatury mohou byt pouzivany jako armatury uzaviraci a uzaviraci se Skrtici nebo
regulacni kuzelkou pro hrubou regulaci. Armatury jsou uréeny pro pouziti v energetickém a
chemickém pramyslu pro pracovni latky, tekutiny, pary a plyny. Vhodnost pouziti je zavisla
na Zzivotnosti pouZitého materialu a agresivité pracovniho média za provozni teploty.
Pouziti armatur pro pracovni latky obsahujici necistoty, abrazivni latky, latky zpusobujici
zledovaténi povrchu muze vést ke zhorSeni funkce, pfed€asnému opotfebeni a vyfazeni
armatury z provozu. Dale v tomto pfipadé hrozi naruseni tlakového obalu armatury.
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3. POVRCHOVA OCHRANA

— armatury jsou opatfeny natérem dle objednavky nebo zvyklosti vyrobce

— vnitfni prostory a plochy jsou nakonzervované dle zvyklosti vyrobce nebo dle
pozadavku zakaznika. Vyjimku tvofi armatury pro Kkyslik, kdy jsou armatury
odmastény a bez mazacich tuku, které nejsou vhodné pro kyslik.

4. ZNACENI

Na armaturach je predlito nebo vyrazeno nasledujici oznaceni:
— DN jmenovita svétlost

— PN jmenovity tlak

—  Sipka oznacujici smér proudéni

—  znacCka materialu

— vyrobni Cislo/rok vyroby

—  znak vyrobce

— eventualni dalSi udaje napf. hodnota kv atd.

5. BEZPECNOSTNi POKYNY

— armatury mohou byt pouzivany pouze v souladu s timto technickym popisem a
navodem na montaz, obsluhu a udrzbu.

— armatury nesmi byt vystaveny pfetizeni nebo nepfedpokladanym chemickym a
mechanickym vlivim pracovnich latek.

— montaz, uvadéni do provozu, obsluhu a udrzbu mohou provadét pouze pracovnici,
ktefi byli seznameni s obsahem technického popisu a navodu na montaz, obsluhu a
udrzbu.

—  bez povoleni vyrobce nejsou pfipustné zmény, upravy na armaturach, které ovlivni
jejich funkci, bezpe€nost provozu a obsluhy.

—  vedle pokynu tohoto technického popisu a navodu na montaz, obsluhu a udrzbu se
musi dodrzovat vSeobecné platné bezpecnostni predpisy a pfedpisy zabrarujici
urazum.

6. ZARUKY

Vyrobce dava zaruku, zZe tento vyrobek bude mit po smluvné stanovenou dobu vilastnosti

uréené technickymi normami, popf. jinymi sjednanymi doklady. Vyrobce odpovida za vady,

které byly zjiStény v zarucni dobé a v€as pisemné reklamovany.

Vyrobce nepfebira zaruku za dodané vyrobky jestlize:

— byla na nich provedena jakakoliv uprava nebo zména bez pfedchozi dohody
s vyrobcem

— vyrobek byl nespravné nainstalovan, provozovan a vystaven pfetizeni nebo
nepredpokladanym chemickym nebo mechanickym vlivim pracovnich latek

Vyrobek o jmenovité svétlosti vétsi nez DN 25 odpovida pozadavkim NV 26/2003 Sb.

v platném znéni a smérnici 2014/68/EU. V souladu s §13 zakona 22/1997 Sb., v platném

znéni a smérnici 2014/68/EU bylo na vyrobek vydano EU prohlaseni o shodé. Vyrobek je

oznacen znackou shody CE.

Vyrobek o jmenovité svétlosti < DN 25 odpovida pozadavkim ¢&l. 3 odst. 3 smérnice

2014/68/EU a §2 odst 6 NV 26/2003 Sb. v platném znéni. Na vyrobek se nevystavuje

prohlasSeni o shodé a nesmi byt ozna¢en znackou shody CE.
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7. BALENIi A DOPRAVA

Neni-li v hospodaiské smlouvé uveden zplUsob pFepravy, dodavaji se armatury
Vv uzavieném stavu se zaslepenymi otvory, nebalené volné uloZzené na paletach. Armatury
musi byt zajiStény proti posunuti. Pfi manipulaci neni dovoleno armaturu vazat za ovladaci
prvky (kolo, pohon, vieteno). PoSkozeni, vznikldA nespravnou manipulaci nebo
skladovanim, nejsou pfedmétem opravnénych reklamaci

8. SKLADOVANI

Skladovani musi odpovidat CSN 133060-3. Armatury se skladuji v uzavieném prostoru
s pevnou podlahou, musi byt chranény proti vihkosti, povétrnostnim nebo jinym ruSivym
vlivim. Ochranné natéry a konzervacni vrstvy je nutno v SestimésiCnich intervalech
kontrolovat a podle potfeby nakonzervovat. Za timto ucCelem odstranéné baleni a
zaslepovaci zatky se musi po odstranéni koroze opét uvést do puvodniho stavu. Armatury
se nesmi skladovat pfimo na sebe ve vrstvach.

9. POKYNY PRO MONTAZ

9.1

Pfed zapoCetim montaze musi byt odpovidajici potrubi Cisté a zbaveno vSech necistot.

Profukovani potrubi po zamontovani armatur je nepfipustné, mohlo by zpusobit poSkozeni

tésnicich ploch sedla télesa a vietena. Dale pfed montazi je nutno zkontrolovat:

—  zda udaje na armatufe odpovidaji objednavce

—  prekontrolovat stavebni délku, pfipojovaci rozmeéry pfirub, pfivafovacich koncu a
jejich Cistotu

Zjisti-li se, Ze pfi manipulaci a skladovani doslo k poSkozeni armatury, nesmi byt pouZita

k montazi.

9.2 MONTAZ:

Armatury se montuji do pfimych usekl potrubi s nerusenym proudem pracovni latky a ne

bezprostfedné za kfizové nebo smésSovaci kusy. Doporu€ena poloha armatury — vieteno a

ovladaci prvky kolmo nahoru, nebo vieteno je sklopeno max. k horizontale o 90°. Smér

proudéni pracovni latky se musi shodovat se smérem Sipky na armatufe. Montaz a

uchyceni potrubi musi eliminovat sily, momenty a vibrace pusobici na armatury. U armatur

s otoCnym elektropohonem je nutno elektropohon uchytit samostatné tak, aby armatura

nebyla zatizena vahou elektropohonu. Na armatury, které byly dodany bez elektropohonu,

je mozno namontovat pouze elektropohony s odpovidajicim uzaviracim momentem. P¥i

instalaci elektropohonu je nutno dodrzet postup montazniho navodu pfislusného

elektropohonu. Prfipojeni pfifazovani elektropohonu musi byt provedeno tak, aby smér

otaceni elektropohonu splhoval poZzadavky na ovladani armatury (otevieno, zavieno).

9.3 PRIVARENI ARMATURY K POTRUBI:

Pfivafeni armatury k potrubi mohou provadét pouze svareci s ufednimi zkouskami. Pred

pfivafenim armaturu otevieme pfiblizné o 2 otacky. Protilehlé potrubi s upravenymi

pfivafovacimi konci ustavime tak, aby byla zajisténa jejich souosost s armaturou a presah

vnitfnich a vnéjSich rozmérl trubek odpovidal pfislusnym normam. Postup pfi svafovani

volit tak, aby pnuti ve svarovém spoji bylo co nejmensi aby nevznikaly nepfiznivé struktury

ohroZujici bezpecnost svaroveho spoje a poskozeni sedla v télese armatury. Pfi svafovani

je nutno dodrzovat postupy pro technologii svafovani, tepelného zpracovani a zkouseni

svarovych spoju.

9.4 PRIPOJENI PRIRUBOVYCH ARMATUR K POTRUBI:
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Pfi montazi pfirubovych armatur k potrubi je nutno dodrzet vzajemnou souosost pfirub

potrubi s pfirubami armatur, vzajemnou polohu dér pro Srouby, rovnobéznost tésnicich

ploch protilehlych pfirub. Tésnéni nesmi v Zadném pfipadé zasahovat do pritocného

prafezu potrubi. Srouby boénich pFirub utahujeme do kfize. Momenty a postup montaze

bocnich pfirub urci odbératel s ohledem na pouzité tésnéni.

9.5

Téleso a tfmen je mozno zaizolovat az k ucpavce. Nesmi byt zaizolovany ucpavkové

Srouby

9.6

Po ukon€eni montaze je nutno prekontrolovat:

—  otevieni a uzavienim armatury jeji ovladatelnost

—  dotazeni Sroubl a matic ucpavkového pouzdra

—  zkontrolovat Sipku na télese, zda souhlasi se smérem proudéni pracovni latky v
potrubi

10. OBSLUHA-UVEDENIi DO PROVOZU

Armaturu otevirame otaCenim ru¢niho kola doleva, uzavirame otacenim ruéniho kola
doprava. Ovladani armatury pomoci pak nebo jinych prostfedkd neni dovoleno.
Elektropohony musi byt sefizeny na uzaviraci moment. Zprovoznéni (nahfivani) armatury
trva tak dlouho, az se teplota armatury vyrovna s teplotou pracovni latky. Rychlost
nahfivani se fidi pfisluSnymi smérnicemi podle druhu potrubi s ohledem na pouzity
material. Pfi uvadéni do provozu se vizualné kontroluje ucpavkove tésnéni. Vzniklé
netésnosti je nutno v€as odstranit dotazenim Sroubll a matic (poz. 13 a 14) postupem dle
odstavce 13a, jinak dojde k trvalému poskozeni tésnéni, které je nutno vyménit za nové.
PFfi utahovani Sroubl a matic ucpavkového tésnéni musi byt armatury bez tlaku a
vychladlé. Za provozu musi byt uzaviraci armatura plné oteviena nebo uzaviena.
Armatury vybavené zamkem jsou v uzaviené nebo oteviené poloze zajiStény proti
nedovolenému pouziti. Pfed uvedenim armatury do provozu se musi funkéni zkouskou
pfezkouset provozni pfipravenost armatury. K uvedeni do provozu smi dojit pouze po
vyhovujicich provoznich zkouskach a po splnéni podminek uvedenych v odstavcich 9, 9.1,
9.2,9.3,9.4,95, 9.6.

11. OPRAVA
Béhem zaru¢ni doby mlze opravy provadét pouze zastupce vyrobce.
12. UDRZBA

—  béhem provozu se pravidelné provadi vizualni kontrola ucpavkovych tésnéni. Vzniklé
netésnosti se odstrani dotazenim Sroubl a matic (poz. 13, 14) postupem dle
odstavce 13a. Pfi utahovani Sroubl a matic, ucpavkového tésnéni musi byt armatura
bez tlaku a vychladla. Netésnosti ucpavek je povoleno po snizeni tlaku na 16 bar(
odstranit mirnym dotazenim ucpavky. Pfi vétSim dotaZeni dochazi ke vzniku velkych
ovladacich sil, vétS§imu opotfebeni ucpavky a vietena. Nedaji-li se netésnosti
odstranit dotazenim, musi se tésnéni doplnit (vyménit) za nové.

— doporu€uje se v mesicnich intervalech proto¢enim ruéniho kola kontrolovat
ovladatelnost armatury
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— doporuCuje se pravidelné zavit vietene, lozZiska jednou za pUl roku promazat.
Armatury pro kyslik jsou odmastény, proto se pro mazani nesmi pouzivat tuky a
oleje, které nejsou pro kyslik schvalené.

Pozor! — u armatur pro kyslik je nutno dodrzet pfislusné bezpecnostni predpisy.

— uzavfenim armatury se kontroluje tésnost uzavéru. Pfi netésnosti sedla je nutno

sedlo opravit a vyménit kuZelku za novou.

12.1 DEMONTAZ ARMATURY:

Demontaz se provadi na armaturach, které jsou bez tlaku, vyprazdnéné a vychladlé.

Elektrické vedeni musi byt bez napéti a odpojeno. Armatury, které byly pouzity pro

agresivni, hoflavé, vybusné pracovni latky, se musi vyplachnout, vyfoukat inertnimi nebo

neutralizaCnimi medii.

POSTUP DEMONTAZE ARMATURY

a) uvolnit a vySroubovat ucpavkové matice (poz. 14), Sroub s matici (poz. 16 a 17) drzici
tfrmen (poz. 2)

b) vytocit trmen o 90°C

c) ruénim kolem (poz.12) otocit doleva, dojde k nadzvednuti trmene z prostoru télesa

d) tfmen (poz. 2) podloZit a oto€it ruénim kolem doprava, dojde k uvolnéni tfrmene

e) vytadhnout horni nastavbu (tfmen, vieteno, ruéni kolo..) z télesa

f)  vytdhnout ukazatel polohy (poz. 23)

g) vySroubovat vieteno z tfmene (vietenové matice) poz. 2(6)

h) pro demontaz ruéniho kola vytahnout pojistny krouzek (poz.25) a vysunout ru¢ni kolo
z vietenové matice.

Zvysenou pozornost vénovat:

—  tésnicim plocham ucpavkoveého prostoru

—  tésnicim plocham sedla télesa a sedlove Casti vietene

—  zavitu vietena

—  zavitu vietenové matice

— ucpavkovym Sroubim a maticim

Poznamka: poSkozené soucasti musi byt opraveny nebo vyménény za noveé.

VRETENO - nesmi mit opotfebovany zavit, valcova plocha prochazejici ucpavkou nesmi

mit drsnost horSi nez Ra 0,8

SEDLO TELESA - malo poskozenou plochu sedla télesa opravit prebrousenim a

zalapovanim pomoci specialniho pfipravku s tvarem podle sedla. Pro brouSeni pouzit

samolepici smirkovy papir zrnitosti cca 80, pro zalapovani pouZzit cca 280. Zalapovanim je

nutno docilit drsnost kuzZelové plochy Ra 0,1. Vady, které neni mozno odstranit

zalapovanim, je nutno opracovat (do hloubky max. 1 mm), pfebrousit a znovu zalapovat.

SEDLO VRETENE — malo poskozenou t&snici plochu opravit zalapovanim. Nejprve

pastou ,Borkarbid 400 pro kone¢nou upravu pouzit ,Borkarbid 800

12.2 NAHRADNI DiLY

Nahradni dily je mozZno objednat samostatné dle zkuSenosti z provozu.

SEZNAM NAHRADNICH DiLU:

—  vieteno (poz. 3)

—  rucni kolo (poz. 12)

—  tésnéni ucpavky lisované nebo pletené krouzky (poz. 9, 18 a 19)

—  Srouby (poz. 13 a 16)

—  matice (poz. 14 a 17)

—  ukazatel polohy (poz. 23)

—  pojistny krouzek (poz. 25)
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V objednavce je nutno uvest:

—  pocet, Cislo pozice, nazev dilu

—  nazev vyrobku, katalogové Cislo, Cislo tohoto dokumentu

— oznaceni DN, PN

— vyrobni €islo / rok vyroby

—  material télesa

Pokud armatura byla objednana s upravou je nutno nahradni dily objednat podle Cisla
puvodni objednavky.

13. MONTAZ

Montaz armatury se provadi po odstranéni vSech nedostatk(i a po dukladném vycisténi
v opacném poradi nez demontaz.
Pro opravu tésnici plochy télesa postupovat dle bodu 12.1 odst. a) az e).
Pro vyménu ucpavkového tésnéni postupovat dle bodu 12.1 odst. a) az g).
Zvysenou pozornost pfi montazi vénovat montazi ucpavkoveho tésnéni, opravé tésnicich
ploch v sedle télesa a sedla vietene.
a) Montaz ucpavkového tésnéni
— do ucpavkoveé komory vlozit pletené nebo lisované krouzky dle druhu armatury
—  rozvinuta délka pletenych krouzkl se vypocte ze vzorce

D+d_

L= 11-7

D — vnéjSi pramér ucp. tésnéni
d — vnitfni pramér ucp. tésnéni
— ucpavku utahnout polovicnim momentem
— armaturu otevrit, zavrit
— ucpavku dotahnout plnym momentem
—  armaturu otevfit, zavfit
— na 1/2 hodiny uvolnit matice ucpavkovych Sroubu
—  znovu ucpavku dotahnout plnym momentem
- armaturu otevrit, zavrit

14. ZKOUSENI

Opravenou a smontovanou armaturu je nutno prezkouset dle CSN EN 12266-1 nebo CSN
133060-2.

15. SERVIS ARMATUR

Od 1.6.1999 byl v ramci fy. ARAKO spol. s.r.o. Opava zfizeno oddéleni servisu armatur.
Doporucujeme zakaznikum vyuzit sluzby servisu Arako pro provadéni repasi armatur.






